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(54)  Boîte  pliante  repliable  avec  enveloppe  interne  thermorétractable 

(57)  La  présente  invention  concerne  un  emballage 
du  type  formé  à  partir  d'une  feuille  découpée  et  pliée  en 
matériau  tel  que  carton,  définissant  successivement 
quatre  panneaux  formant  les  côtés  de  l'emballage,  et 
quatre  rabats  supérieurs  (5)  et  quatre  rabats  inférieurs 
(4),  deux  côtés  opposés  comportant  chacun  une  ligne 
de  pliage,  et  du  type  comprenant  une  poche  inférieure 
fermée  sur  trois  côtés, 

caractérisé  en  ce  que  ladite  poche  est  fixée  au  moins  sur 
les  rabats  inférieurs  des  deux  côtés  opposés  pourvus  de 
la  ligne  de  pliage,  de  manière  à  permettre,  lors  de  l'érec- 
tion  ou  l'ouverture  du  carton  pour  former  l'emballage, 
l'ouverture  de  la  poche  et  le  maintien  de  celle-ci. 

Elle  concerne  également  le  procédé  pour  la  réalisa- 
tion  d'un  tel  emballage. 
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Description 

La  présente  invention  concerne  un  complexe 
d'emballage  intégral  et  quasi  autonome  pour  la  prépara- 
tion  des  commandes.  s 

Aujourd'hui  une  préparation  de  commandes  est  tra- 
ditionnellement  effectuée  à  l'aide  de  plusieurs  cartons 
de  plusieurs  formats,  permettant  d'optimiser  le  taux  de 
remplissage  du  carton,  en  fonction  de  la  quantité  de  pro- 
duits  demandée  par  le  client.  10 

Notons  que  malgré  tout,  le  taux  de  remplissage  sou- 
vent  aléatoire  du  carton  porte  préjudice  à  la  qualité  du 
ou  des  produits,  quant  à  sa  liberté  de  mouvement  à  l'inté- 
rieur  de  l'emballage,  s'il  n'y  a  pas  un  apport  supplémen- 
taire  d'un  matériau  de  calage.  15 

Après  remplissage  lors  du  passage  en  zone  de  pré- 
paration  de  commandes,  le  carton  est  acheminé  vers  un 
dispositif  automatique  de  fermeture  par  la  pose  d'un 
adhésif,  sur  les  rabats  inférieurs  et  supérieurs  de 
l'emballage.  20 

Vient  ensuite  le  cerclage  par  un  dispositif  à  cercler 
automatique,  avec  pose  par  soudure  thermique  d'un 
feuillard  positionné  horizontalement  voir  verticalement, 
ceci  permettant  de  garantir  l'inviolabilité  de  l'emballage. 

Dans  le  processus  actuel  le  carton  est  repris  par  plu-  25 
sieurs  systèmes  de  manutention  différents,  d'une  part 
pour  caler  le  du  les  produits,  ensuite  pour  sa  fermeture 
et  enfin  pour  lui  garantir  son  inviolabilité. 

Le  complexe  d'emballage  intégral  et  quasi  auto- 
nome  selon  l'  invention  permet  de  remédier  à  tous  ces  30 
inconvénients,  puisqu'il  possède  les  moyens  de  calage, 
de  collage  et  d'inviolabilité. 

La  conception  de  cet  emballage  a  été  basé  sur  des 
critères  économiques  et  fonctionnels.  Il  permet  un  fonc- 
tionnement  en  continu  avec  un  minimum  d'infrastructu-  35 
res  lourdes  et  coûteuses,  et  tous  les  coûts  directs  et 
indirects  s'y  rapprochant. 

Le  complexe  d'emballage  selon  l'invention  englobe: 

un  carton  munit  d'une  ouverture  intégrée.  40 
une  poche  en  matière  plastique  thermorétractable, 
une  colle  à  température  contrôlée  appliquée  sur  les 
rabats  inférieurs  et  supérieurs  du  carton. 

Les  dessins  annexés  illustrent  l'invention  :  45 

La  figure  1  représente  l'emballage  plié  à  plat  recto. 

La  figure  2  représente  l'emballage  plié  à  plat  verso. 
50 

La  figure  3  représente  l'emballage  déplié  face 
interne. 

La  figure  4  représente  l'emballage  déplié  face 
externe.  ss 

La  figure  5  montre  la  poche  intérieure  vue  en  plan;  et 

permettant  son  utilisation  sans  aucun  autre  moyen 

La  figure  6  montre  l'emballage  en  perspective  en 
cours  de  fermeture. 

Le  carton  de  qualité,  de  type,  de  format  différents 
selon  les  besoins,  est  plié  à  plat  à  cinquante  pour  cent 
dans  ses  côtés  les  plus  longs  ou  deux  côtés  opposés  si 
le  carton  a  une  base  carrée  (fig  1).  Ceci  permet  de  former 
plus  facilement  le  carton  et  de  faciliter  la  juxtaposition 
des  rabats  inférieurs,  qui  sont  entrainés  par  le  fond  de  la 
poche  lors  de  la  mise  en  forme  de  l'emballage.  Il  est  éga- 
lement  possible  de  trouver  un  format  unique  et  standard 
pour  une  même  unité  de  préparation  de  commande. 

Un  lien  est  collé  horizontalement  sur  les  faces  laté- 
rales  à  l'  intérieur  du  carton  (1),  avec  un  prédécoupage 
de  ceux-ci  au  centre  d'une  des  faces.  Cela  permet  de 
saisir  à  l'extérieur  de  l'emballage  (2)  et  de  tirer  ce  lien 
pour  l'ouverture  du  carton  par  simple  cission.  Le  maté- 
riau  composant  ce  lien  peut  varier  selon  les  besoins  de 
l'utilisateur.  Il  n'est  plus  nécessaire  d'utiliser  un  objet 
tranchant  pour  l'ouverture  du  carton. 

Le  carton  ainsi  formé,  intègre  en  son  seing  une 
poche  (3).  Elle  est  en  matière  plastique  thermorétracta- 
ble,  est  collée  sur  les  quatres  rabats  inférieurs  (4)  et 
maintenue  par  un  léger  collage  sur  les  rabats  supérieurs 
(5)  du  carton,  les  zones  de  collage  de  la  poche  signalées 
sur  le  dessin  sont  susceptibles  de  subir  de  très  légères 
adaptations.  De  ce  fait  l'ouverture  de  la  poche  est  inhé- 
rente  à  celle  du  carton.  De  par  sa  forme  et  son  collage 
elle  se  trouve  très  exactement  appliquée  contre  les 
parois  latérales  et  le  fond  du  carton,  pour  y  insérer  le  ou 
les  produits  désirés.  Il  ne  reste  plus  qu'à  rabattre  les 
bords  de  la  poche.  Les  produits  seront  immobilisés  lors 
de  la  rétraction,  il  n'est  donc  plus  nécessaire  d'utiliser 
des  matériaux  de  calage. 

Les  rabats  inférieurs  et  supérieurs  du  carton  sont 
préencollés  avec  une  colle  réagissant  à  la  température 
désirée.  Ces  zones  de  collage  (6)  sont  également  sus- 
ceptibles  de  subir  de  très  légères  adaptations.  L'utilisa- 
tion  de  ruban  adhésif  et  de  feuillard  garantissant 
l'inviolabilité  est  complètement  inutile. 

La  procédure  est  donc  simple.  Il  suffit  de  prendre  le 
carton,  le  former,  y  insérer  la  marchandise,  rabattre  la 
poche,  procéder  à  la  rétraction,  ce  qui  non  seulement 
rétracte  la  poche  (3)  (les  produits  sont  donc  immobili- 
sés),  mais  provoque  la  réaction  de  la  colle  des  rabats 
(6)  .  Ainsi  les  rabats  inférieurs  se  trouvent  immédiate- 
ment  scellés  et  les  rabats  supérieurs  n'ont  plus  qu'à  être 
appliqués  pour  fermeture  et  collage  définitifs. 

De  ce  fait  l'inviolabilité  est  garantie  car  seul  la  des- 
truction  de  l'emballage  en  permet  l'ouverture. 

Pour  faciliter  la  manutention  et  le  transport  du  car- 
ton,  si  I'  utilisateur  le  désire,  une  poignée  est  intégrée 
avec  un  prédécoupage  (7). 

Ce  complexe  d'emballage  est  destiné  à  toutes  per- 
sonnes  ou  sociétés  confrontées  aux  impératifs  et  con- 
traintes  de  la  préparation  de  commandes. 

L'invention  concerne  un  emballage  comprenant  un 
carton  dans  lequel  différents  éléments  sont  intégrés, 
annexes  de  calage,  de  fermeture  et  d'inviolabilité. 
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Il  est  constitué  d'un  carton  livré  à  plat  (fig  1)  avec 
poignées  prédécoupées  (7),  munit  d'un  lien  (1)  permet- 
tant  une  ouverture  automatique.il  intègre  une  poche  en 
matière  plastique  thermorétractable  (3)  permettant  le 
calage.  Les  rabats  inférieurs  et  supérieurs  sont  préen- 
collés  (6)  d'une  colle  réagissant  à  la  température  dési- 
rée.pour  sa  fermeture  et  son  inviolabilité. 

Complexe  d'emballage  pour  les  préparations  de 
commandes  caractérisé  par  un  carton,  à  l'intérieur 
duquel  est  fixée  une  poche  thermo-rétractable  -  3  -  (Fig. 
1  à  6)  fabriquée  à  partir  d'une  gaine  thermo-rétractable 
coupée  à  la  dimension  voulue  et  soudée  à  sa  base  avec 
les  angles  de  cette  base  coupés,  soudés  et  biseautés. 
Les  rabats  inférieurs  et  supérieurs  du  carton  B1-B2-B3- 
B4  sont  munis  d'un  cordon  8  -  9  (Fig.  3.  4.  6)  de  colle 
thermoréactivable,  c'est  à  dire  s'activant  sous  l'effet  de 
la  chaleur. 

Le  carton  d'emballage  de  l'invention  comprenant 
une  poche  thermorétractable  -  3  -  (Fig.  1  à  6)  fabriquée 
à  partir  d'une  gaine  thermo-rétractable  coupée  à  la 
dimension  voulue  et  soudée  à  sa  base  avec  les  angles 
de  cette  base  coupés,  soudés  et  biseautés.  Cette  poche 
est  fixée  sur  les  quatres  rabats  inférieurs  A1-A2-B1-B2 
de  telle  façon  qu'à  la  mise  en  forme  du  carton  elle  se 
trouve  immobilisée  et  tapisse  parfaitement  le  fond  du 
carton  en  une  surface  plane  et  sans  pli,  et  les  deux  rabats 
opposés  A1-A2  sont  inéluctablement  rabattus. 

Selon  l'invention,  on  applique  des  cordons  de  colle 
8  -  9  (Fig.  3.  4.  6)  thermo-réactivable,  c'est  à  dire  s'acti- 
vant  sous  l'effet  de  la  chaleur,  sur  les  rabats  inférieurs 
B1  -  B2  et  supérieurs  B3  -  B4  (Fig.  3.  4)  et  (Fig.6)  de 
l'emballage  qui  assurent  sa  fermeture,  par  simple  pres- 
sion  des  rabats  B1  -  B2  sur  les  rabats  A1  -  A2  et  des 
rabats  B3  -  B4  sur  les  rabats  B5  -  B6,  une  fois  la  thermo- 
réactivation  effectuée. 

La  poche  thermo-rétractable  3  est  fabriquée  a  partir 
d'une  gaine  que  l'on  découpe  à  la  dimension  voulue.  Elle 
est  soudée  à  la  base  et  les  angles  de  cette  base  sont 
coupés,  soudés  et  biseautés  (référence  10,  figures  1,  2 
et  3)  . 

Cette  poche  est  maintenue  par  un  collage  ponctuel 
-  5  -  (Fig.3)  sur  les  rabats  supérieurs  afin  de  faciliter  le 
remplissage.  La  colle  utilisée  est  telle  qu'elle  permette 
de  détacher  la  partie  supérieure  de  la  poche,  une  fois 
celle-ci  remplie. 

Cette  poche  est  fixée  sur  les  4  rabats  inférieurs  du 
carton  de  telle  façon  qu'à  la  mise  en  forme,  elle  entraîne 
automatiquement  la  fermeture  des  2  rabats  opposés  - 
A1  et  A2  -  (Fig.  1  .2.3)  sur  lesquelles  elle  est  fixée  par  2 
larges  bandes  de  colle  -  4  -  (Fig.  3)  sans  aucune  aide 
manuelle  ou  mécanique  mais  par  simple  mouvement 
physique.  Sur  les  2  autres  rabats  -  B1  et  B2  -  (Fig.  1  .2.3) 
qui  eux  seront  fermés  manuellement  ou  mécanique- 
ment,  la  poche  est  collée  de  chaque  côté  du  pli  à  50% 
du  carton  mais  avec  une  zone  de  collage  -  10  -  (Fig.  3) 
comportant  un  angle  étudié  afin  que  l'ouverture  de  la 
poche  soit  parfaite,  et  qu'elle  se  trouve  coincée  dans  les 
rabats  assurant  une  immobilité  complète,  après  rétrac- 

tion,  des  produits  emballés.  Elle  épouse  parfaitement  le 
fond  du  carton  en  une  surface  plane  et  sans  pli. 

Des  cordons  de  colle  thermo-réactivable  -  8  -  (Fig.3) 
sont  apposés  sur  les  rabats  inférieurs  B1  et  B2  à  l'inté- 

5  rieur  de  l'emballage,  et  sur  les  rabats  supérieurs  B3  et 
B4  à  l'extérieur  de  l'emballage  -  9  -  (Fig.  4). 

Ainsi  lors  de  l'utilisation  de  l'emballage,  le  carton,  qui 
est  livré  à  plat,  est  formé,  c'est  à  dire  ouvert  (Fig.  6).  De 
ce  fait,  les  rabats  A1  et  A2  sont  rabattus  par  le  simple 

10  mouvement  physique  de  l'emballage  qui  est  inéluctable. 
On  active  les  cordons  de  colle  -  8  -  (Fig.3)  et  (Fig.6)  des 
rabats  inférieurs  B1  et  B2  qui  sont  restés  verticaux.  Ils 
sont  immédiatement  rabattus  manuellement  ou  mécani- 
quement  sur  les  2  autres  rabats  A1  et  A2.  Ainsi  la  ferme- 

15  ture  du  fond  du  carton  est  alors  assurée.  La  poche  est 
béante  pour  le  remplissage.  Après  le  remplissage,  on 
rabat  le  bord  supérieur  de  la  poche,  ensuite  l'emballage 
passe  dans  une  unité  de  rétraction,  la  marchandise  est 
immobilisée. 

20  Les  cordons  de  colle  -  9  -  (Fig.4)  et  (Fig.6)  des  rabats 
supérieurs  B3  et  B4  sont  également  thermo-réactivés, 
c'est  à  dire  rendus  actifs  sous  l'effet  de  la  chaleur. 

Une  simple  pression  sur  les  rabats  B5  et  B6  rabat 
les  4  rabats  B3.  B4.  B5.  B6  du  fait  de  la  forme  de  découpe 

25  des  rabats  B3.  B4.  Ils  se  trouvent  collés  entre  eux,  assu- 
rant  la  fermeture  complète  de  l'emballage. 

Complexe  d'emballage  pour  les  préparations  de 
commandes  caractérisé  par  un  carton  munit  d'un  lien 
permettant  son  ouverture,  et  de  poignées  prédécou- 

30  pées,  a  l'intérieur  duquel  est  fixé  une  poche  thermoré- 
tractable,  les  rabats  inférieurs  et  supérieurs  du  carton 
sont  préencollés. 

Complexe  caractérisé  par  un  carton  plié  à  plat  à  cin- 
quante  pour  cent  dans  ses  côtés  les  plus  longs  ou  dans 

35  deux  côtés  opposés  si  le  carton  aune  base  carrée(f  ig  1  )  . 
Complexe  caractérisé  par  un  lien  collé  a  l'intérieur 

du  carton  (1)  sur  ses  faces  latérales  avec  un  prédécou- 
page  permettant  la  saisie  de  ce  lien  à  l'extérieur  du  car- 
ton  (2)  pour  son  ouverture. 

40  Complexe  caractérisé  par  une  poche  thermorétrac- 
table  (3)  fixée  sur  les  quatre  rabats  inférieurs  (4)  et  main- 
tenue  sur  les  quatre  rabats  supérieurs  (5). 

Complexe  caractérisé  par  un  préencollage  (6)  des 
rabats  inférieurs  et  supérieurs  qui  n'est  actif  que  lors  de 

45  l'utilisation  du  complexe. 
Complexe  caractérisé  par  une  poignée  prédécou- 

pée  sur  deux  côtés  opposés  (7)  utilisable  ou  non. 
La  colle  dite  thermo  activable  est  telle  qu'elle  soit 

inactive  à  la  température  ambiante,  et  jusqu'à  des  tem- 
50  pératures  supérieures  de  l'ordre  de  50°C,  ou  plus;  Ceci 

afin  de  permettre  le  stockage  et  le  transport  de  l'embal- 
lage  de  l'invention  sans  que  les  rabats  pourvus  de  cette 
colle  adhèrent  les  uns  aux  autres  de  manière  intempes- 
tive  lorsque  les  cartons  sont  empilés,  avant  leur  utilisa- 

55  tion. 
L'invention  présente  l'avantage  de  permettre,  en 

une  seule  opération  de  chauffage,  à  l'aide-de  moyens 
connus,  de  réaliser  deux  opérations  à  savoir  la  rétracta- 
tion  de  la  poche  intérieure  pour  le  calage  de  la  marchan- 
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dise,  d'une  part,  et  l'act  ivation  de  la  colle  sur  les  rabats 
référencés  B1  ,  B2,  B3,  B4  en  vue  de  la  fermeture  du 
carton  et  ce  de  manière  inviolable,  d'autre  part. 

La  colle  thrmo  activable  est  telle  qu'elle  réalise  un 
scellement  inviolable  des  rabats  en  ce  sens  que  toute 
tentative  d'ouverture  du  carton  par  soulèvement  des 
rabats  entraine  le  déchirement  du  carton,  et  de  la  feuille 
de  surface  de  ce  dernier,  révélant  ainsi  l'ouverture  du 
carton. 

Sur  le  figure  3,  la  poche  3  peut  en  variante,  être  de 
dimensions  telles  qu'elle  dépasse  en  hauteur  des  rabats 
B3,  B4  et  B6,  comme  montré  sur  la  figure  6. 

L'invention  concerne  également  un 
Procédé  pour  la  réalisatin  d'un  emballage  destiné 

à  contenir  des  marchandises,  comportant  les  étapes  sui- 
vantes: 

on  découpe  une  feuille  de  carton  ou  analogue  de 
manière  à  constituer  un  quadrilatère  incluant  quatre 
panneaux  appelés  à  former  les  cotés  de  l'embal- 
lage; 
on  réalise  des  entailles  ou  découpes  de  manière  à 
former  -  dans  la  partie  d'extrémités  des  panneaux, 
des  flancs  appelés  à  former  des  rabats; 
on  solidarise  sur  au  moins  les  rabats  inférieurs,  une 
poche  en  matériau  souple,  fermée  sur  3  cotés  et 
ouverte  sur  le  quatrième  coté; 
le  quatrième  coté  ouvert  de  la  poche  est  disposée 
du  coté  des  rabats  supérieurs, 
on  réalise  un  ligne  de  pliage  (11,  1  2)  sur  deux  des 
cotés  ou  panneaux  non  contigus; 
la  poche  étant  collée  de  manière  qu'elle  recouvre  au 
moins  en  partie  lesdits  panneaux  comprenant  lesdi- 
tes  lignes  de  pliage  et  le  panneau  compris  entre  ces 
derniers; 
on  plie  les  panneaux  de  façon  à  réaliser  un  conte- 
neur  ouvert  à  sa  partie-supérieure,  la  poche  étant 
également  ouverte; 
on  dispose  lesdites  marchandises  à  l'intérieur  du 
conteneur  et  rabat  la  partie  supérieure  de  la  poche 
sur  lesmarchandises; 
on  rabat  les  rabats  supérieurs; 
on  soumet  l'ensemble  à  une  élévation  de  tempéra- 
ture  telle  que  l'on  réalise  la  rétractation  du  matériau 
constituant  la  poche  et  on  active  la  colle  prévue  sur 
les  rabats  de  manièee 

à  solidariser  les  rabats  sur  les  rabats  corres- 
pondants. 

Revendications 

1.  Emballage  du  type  formé  à  partir  d'une  feuille 
découpée  et  pliée  en  matériau  tel  que  carton,  défi- 
nissant  successivement  quatre  panneaux  formant 
les  côtés  de  l'emballage,  et  quatre  rabats  supérieurs 
(5)  et  quatre  rabats  inférieurs  (4),  deux  côtés  oppo- 
sés  comportant  chacun  une  ligne  de  pliage,  et  du 
type  comprenant  une  poche  intérieure  fermée  sur 
trois  côtés, 

caractérisé  en  ce  que  ladite  poche  est  fixée  au 
moins  sur  les  rabats  inférieurs  des  deux  côtés  oppo- 
sés  pourvus  de  la  ligne  de  pliage,  de  manière  à  per- 
mettre,  lors  de  l'érection  ou  l'ouverture  du  carton 

5  pour  former  l'emballage,  l'ouverture  de  la  poche  et 
le  maintien  de  celle-ci. 

2.  Emballage  selon  la  revendication  1  ,  caractérisé  en 
ce  que  la  poche  est  fixée  par  collage. 

10 
3.  Emballage  selon  l'une  des  revendications  1  ou  2, 

caractérisé  en  ce  que  la  poche  est  également  fixée 
de  manière  amovible,  au  moins  sur  un  des  rabats 
supérieurs. 

15 
4.  Emballage  selon  l'une  des  revendications  précé- 

dentes,  caractérisé  en  ce  que  la  poche  comporte 
des  biseaux  aux  coins  situés  entre  deux  côtés  fer- 
més  de  la  poche. 

20 
5.  Emballage  selon  l'une  des  revendications  précé- 

dentes,  caractérisé  en  ce  que  la  poche  est  en  maté- 
riau  thermorétractable. 

25  6.  Emballage  selon  l'une  des  revendications  précé- 
dentes,  caractérisé  en  ce  que  la  ligne  de  plage  pré- 
vue  sur  les  deux  côtés  opposés  est  une  ligne 
médiane. 

30  7.  Emballage  selon  l'une  des  revendications  précé- 
dentes,  caractérisé  en  ce  que  la  feuille  de  carton 
comprend  une  prédécoupe  associée  à  un  lien  dis- 
posé  sur  la  face  intérieure  desdits  côtés,  et  dont  une 
extrémité  dépasse  vers  l'extérieur  de  l'emballage 

35 
8.  Emballage  selon  l'une  des  revendications  précé- 

dentes,  caractérisé  en  ce  que  au  moins  un  des 
rabats  supérieurs  est  prévu  avec  de  la  colle  suscep- 
tible  d'être  activée  thermiquement  de  manière  à  soli- 

40  dariser,  par  apport  de  chaleur,  le  rabat  avec  le  côté 
ou  le  rabat  dispose  en  regard. 

9.  Procédé  pour  la  réalisatin  d'un  emballage  destiné  à 
contenir  des  marchandises,  comportant  les  étapes 

45  suivantes: 

on  découpe  une  feuille  de  carton  ou  analogue 
de  manière  à  constituer  un  quadrilatère  incluant 
quatre  panneaux  appelés  à  former  les  cotés  de 

50  l'emballage; 
on  réalise  des  entailles  ou  découpes  de 
manière  à  former  dans  la  artie  d'extrémités  des 
panneaux,  des  flancs  appelés  à  former  des 
rabats; 

55  -  on  solidarise  sur  au  moins  les  rabats  inférieurs, 
une  poche  en  matériau  souple,  fermée  sur  3 
cotés  et  ouverte  sur  le  quatrième  coté; 
le  quatrième  coté  ouvert  de  la  poche  est  dispo- 
sée  du  coté  des  rabats  supérieurs, 

50 

55 

4 
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on  réalise  un  ligne  de  pliage  sur  deux  a  des 
cotés  ou  panneaux  non  contigus; 
la  poche  étant  collée  de  manière  qu'elle  recou- 
vre  au  moins  en  partie  lesdits  panneaux  com- 
prenant  lesdites  lignes  de  pliage  et  le  panneau  s 
compris  entre  ces  derniers; 
on  plie  les  panneaux  de  façon  à  réaliser  un  con- 
teneur  ouvert  à  sa  partie  supérieure,  la  poche 
étant  également  ouverte; 
on  dispose  lesdites  marchandises  à  l'intérieur  w 
du  conteneur  et  rabat  la  partie  supérieure  de  la 
poche  sur  lesmarchandises; 
on  rabat  les  rabats  supérieurs; 
on  soumet  l'ensemble  à  une  élévation  de  tem- 
pérature  telle  que  l'on  réalise  la  rétractation  du  15 
matériau  constituant  la  poche  et  on  active  la 
colle  prévue  sur  les  rabats  de  manièee 

à  solidariser  les  rabats  sur  les  rabats  cor- 
respondants. 
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